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 El presente trabajo pretende reflejar las prácticas realizadas en el centro de 
Michelin Valladolid. Se centra principalmente en la actualización de Dosieres de 
Prevención de Puesto realizada para el área de mezclas. 
 La empresa Michelin considera un pilar fundamental y base de su Compromiso 
Medioambiental y de Prevención de Riesgos, la Seguridad y Salud de todos los 
trabajadores y la protección al Patrimonio y al Medio Ambiente. 
 Con el objetivo de lograr una mejora continua en torno a Seguridad y Salud, se 
realizan periódicamente actualizaciones de Dosieres de Prevención de Puesto para  




DPP (Dossier Prevención Puesto), Marchas Degradadas, Consignas de Prevención, 
CSP (Consignas de Seguridad del Producto), Fichas Reflejo.  
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 Uno de los factores dónde las empresas hacen más hincapié en la actualidad 
en lo referente a sus políticas es la Prevención de Riesgos Laborales. Se ha 
convertido en un instrumento clave para el desarrollo del mundo laboral protegiendo la 
Seguridad y Salud de los trabajadores, creándose una mayor conciencia a partir de la 
Ley 31/1995 de Prevención de Riesgos Laborales. 
 Es clave para las empresas, además de la protección de la Seguridad y Salud 
de los trabajadores, la protección del Patrimonio y del Medio Ambiente. Llevándose a 
cabo una gestión acorde con la legislación y realizándose prácticas respetuosas para 
la protección de nuestro entorno, se llegará a una mayor sensibilización de los 
trabajadores y de todos los participantes en el proceso productivo. 
 En particular, para el centro Michelin Valladolid será primordial una protección 
al Medio Ambiente y a la Prevención de Riesgos Laborales. Con ello, se compromete 
a una mejora continua a nivel de todos los departamentos del centro y todas las fases 
del proceso, compaginándose a su vez con los resultados económicos. 
 
1.1. MOTIVO DEL TRABAJO 
 
 El presente trabajo tratará de reflejar las prácticas realizadas en el centro 
Michelin Valladolid dónde se aplican los conocimientos adquiridos en el Máster de 
Gestión de la Prevención de Riesgos Laborales, Calidad y  Medio Ambiente. 
1.2. LUGAR DE REALIZACIÓN. 
 
 Las prácticas han sido realizadas en el centro Michelin Valladolid con dirección: 
Camino de Cabildo s/n.  
 Se han realizado desde el mes de marzo hasta el mes de agosto, con un total 
de 860 horas. 
1.3. TUTOR DE LA EMPRESA. 
 
 Tutor del centro Michelin Valladolid para la realización de las prácticas es Jose 
Antonio Peña Aguirregabiria. 
 
1.4. TUTOR DE LA UVA 
 
 Tutor de la UVA es Manuel San Juan. 
   











 La protección del Medio Ambiente y la Prevención de Riesgos Laborales será 
el objetivo principal del compromiso de Michelin para proteger tanto los bienes 
materiales como a las personas y a asegurar la continuidad de la actividad, siempre 
bajo la perspectiva de una mejora continua. Se convierte en fundamental para la 
política del centro Michelin Valladolid la satisfacción de los empleados y de los 
intervinientes en el proceso, así como al cliente.  
 Para desarrollar su compromiso; el centro de Michelin Valladolid establece 
como base el cumplimiento de la legislación en lo referente a la Prevención de 
Riesgos Laborales y protección del impacto hacia el Medio Ambiente. Establece 
objetivos de progreso, promueve el comportamiento responsable, se encarga de 
formar e informar a los trabajadores y mantiene una comunicación transparente y 
proactiva. 
 Como refuerzo para  protección de la Salud y Seguridad del trabajador y la 
protección del Medio Ambiente y el Patrimonio, la empresa propone la realización de 
los Dosieres de Prevención de Puesto (DPP) para cada uno de los puestos de trabajo 
dentro de la actividad. Así mismo, se realizan de manera periódica (normalmente cada 
año) actualizaciones de éstos para mantenerlos al día ante modificaciones. 
 En ellos, quedan recogidos los peligros o riesgos a los que se expone el 
trabajador en su puesto de trabajo, así como las precauciones a tener en cuenta para 
evitar posibles accidentes y cómo actuar para no poner en peligro el entorno. Estos 
DPP serán un medio para informar y formar al trabajador y a todo aquel que lo 
necesite, con el fin de conseguir el objetivo de cien por cien seguridad y salud. 
 
 
2.2. OBJETIVO ESPECÍFICO 
 
 El objetivo de estas prácticas es la actualización de Dosieres de Prevención de 
Puesto (DPP) en el área de mezclas del centro Michelin Valladolid; dónde se reflejan 
los riesgos de cada puesto de trabajo. Ya sean riesgos en la seguridad, higiene, 
ergonomía; los riesgos medioambientales y del patrimonio.   
 
 
   






2.3. OBJETIVOS GENERALES 
 
 Los objetivos generales propuestos para desarrollar aquél que se define como 
objetivo específico serán: 
 Conocer el proceso productivo del área asignado y las etapas que lo 
conciernen. 
 
 Definir los riesgos generales para cada puesto a partir de la 
identificación y el estudio de éstos. 
 
 Conocer las seguridades existentes de las máquinas  y plasmar las 
nuevas seguridades instaladas.  
 
 Identificar el método de actuación que se debe realizar ante una Marcha 
Degradada (comportamiento anómalo de la máquina) y los principales 
riesgos que podrían existir cuando se dan estas situaciones. 
 
 Realización de consignas generales dónde aparecerán expuestos los 
principales riesgos de ese puesto de trabajo, EPI’s y una breve 
explicación de las precauciones a tener en cuenta. 
 
 Reflejar en consignas de ergonomía las precauciones y 
recomendaciones para realizar la tarea, así como el uso de EPI’s 
obligatorios y aquellos recomendados en cada caso.  
 
 Asistir a diferentes reuniones de seguridad y aplicar las conclusiones 
obtenidas en el DPP (siempre que sea conveniente hacerlo). 
 
 Realizar Observaciones Preventivas de Seguridad con el fin de 
identificar riesgos y comprobar las medidas llevadas a cabo para 
mitigarlos. 
 
 Establecer un método para el seguimiento de residuos generados y 
etiquetarlos para la evacuación de la fábrica. 
  
   






3. MEDIOS UTILIZADOS 
  
 Para la realización de la práctica se han utilizado tanto medios humanos, como 
medios materiales. 
 
3.1. MEDIOS MATERIALES: 
 
 Las instalaciones dónde se han llevado a cabo las prácticas han sido: 
 Oficina de Gestión Técnica de la Actividad. 
 Oficina de Prevención y Medioambiente (EP). 
 Taller de Z: 
 ZA que comprende las áreas de almacenamiento de materias 
primas, preparación de los materiales y de las composiciones 
para formar las mezclas. 
 ZA-ZB será la interfase dónde se realizará la mezcla de las 
materias primas para conseguir las diferentes calidades de 
goma. 
 ZB es el área donde se termina de elaborar y procesar la goma 
para su posterior paletizado y almacenamiento. 
 
 Para llevar a cabo la realización de las prácticas se han utilizado los siguientes 
equipos: 
 Ordenador con Microsoft Office dónde se han procesado todos los 
datos. 
 Cámara fotográfica. 
 EPI’s 
 Impresora 
 Además, se han utilizado tanto en soporte físico como digital diferentes 
documentos que han servido como base para poder estructurar la tarea 
encomendada: 
 Normativa externa e interna relacionada con Prevención de Riesgos 
Laborales. 
 Guías Técnicas del INSHT. 
 Métodos Operatorios. 
 Dosieres de Prevención de Puesto. 
 Planes de Emergencia 
 Planos de la fábrica. 
 Evaluaciones de riesgos, fichas del puesto, consignas de prevención y 
seguridad e higiene. 
   






3.2. MEDIOS HUMANOS: TÉCNICOS DE LA EMPRESA Y DE LA UVA. 
  
 De tal forma, para la realización de estas prácticas han estado implicados 
diferentes personas con distinto nivel jerárquico: 
 Técnicos EP1 
 Técnicos de Mantenimiento 
 Jefes de taller 
 Jefes de unidad 
 El personal de cada puesto de trabajo 
 Cada uno de ellos se ha visto implicado en el proceso de diferente manera. Los 
técnicos de EP serán los que revisen y comprueben si el trabajo ha sido el correcto, 
mientras que los demás han ayudado a entender mejor el proceso y el desarrollo de 
éste. 
 Además, para el desarrollo de este trabajo he contado con la ayuda del 
profesor Manuel San Juan. 
  
                                               
1 EP “Environnement et Prévention: Departamento de la fábrica encargado de la Prevención de 
Riesgos Laborales y del Medio ambiente. 
   






4. METODOLOGÍA EMPLEADA 
  
 Para la realización de este trabajo, la metodología desarrollada se puede 
resumir en una serie de etapas o procedimientos: 
 
4.1. ETAPA DE PLANIFICACIÓN 
 
 En esta primera etapa, se realizará la planificación para llevar a cabo la 
actualización de los diferentes Dosieres de Prevención de Puesto (DPP) en el área de 
mezclas del centro de Michelin Valladolid. Junto con los Técnicos de Seguridad, 
Higiene y Ergonomía de EP de la fábrica, vendrán definidos los objetivos que se 
pretenden conseguir con este trabajo y cómo se logrará alcanzarlos.  
 A partir de esta planificación, se proponen los pasos a seguir para la 
elaboración de la actualización de los DPP y obtener un resultado satisfactorio en la 
práctica: 
 Adquisición de conocimientos. 
    
 Descripción de los procesos, definición de las etapas, actividades y 
acciones. 
 
 Recopilación de información para la actualización de DPP. 
 
 Comprobación de las seguridades de las máquinas y añadir las nuevas 
instaladas. 
 
 Identificación de riesgos en cada etapa. 
 
 Adjuntar/eliminar consignas de seguridad del producto y etiquetado de 
productos. 
 
 Identificación de nuevas marchas degradadas. 
 
 Modificación de fichas reflejo. 
 
 Incorporar nuevas consignas de seguridad e higiene. 
 
 Creación de Consignas de Ergonomía en el área de mezclas. 
 
 Actualización del plan de emergencia y de medio ambiente. 
 
 Validación de los DPPs y posterior difusión. 
   










4.2. ADQUISICIÓN DE CONOCIMIENTOS 
 
 Antes de iniciar la tarea en sí, se deben de adquirir una serie de conocimientos 
para poder desarrollarla con la mayor eficiencia posible. 
 Se realizan una serie de reuniones con técnicos de EP, técnicos de 
mantenimiento, personal de cada puesto, portavoz de seguridad y responsable de 
seguridad. En estas reuniones, se persigue obtener conclusiones sobre temas de 
seguridad, higiene, ergonomía y medio ambiente con la finalidad de incluirnos en el 
DPP. 
 
4.2.1. ¿Qué es un dossier y cómo se estructura? 
 
 
 Un Dossier de Prevención de Puesto es un documento gráfico y dinámico 
dónde se incorporan diferentes tipos de documentos en lo referente a la identificación 
y la prevención de los riesgos que puede entrañar la realización de las actividades que 
realiza el trabajador en las etapas del proceso. Con ellos, se pretende conseguir la 



























   






como en el medio ambiente), con una implicación máxima por parte de los 
trabajadores. Se trata de mantener a los trabajadores informados y formados frente a 
cambios en el puesto de trabajo. 
 
 Los DPP están estructurados de manera lógica y dinámica para que los 
usuarios consigan encontrar la información que solicitan rápida y eficazmente. La 
estructura que presentan es: 
1. Introducción: se describirán los puestos de trabajo implicados, las 
responsabilidades de cada uno y el histórico de revisiones y actualizaciones 
del dossier. 
2. Ficha de información del puesto de trabajo: será el resumen de la 
evaluación de riesgos por parte del departamento de EP e indicará los 
principales riesgos identificados y las medidas de protección que se deben 
aplicar en cada caso, así como los equipos de protección colectiva o 
individual. 
3. Descripción del proceso: situación del proceso y las diferentes etapas, 
además de la identificación de seguridades. 
4. Identificación de riesgos de cada etapa del proceso: se identificarán las 
acciones realizadas en cada una de las etapas y los riesgos que asociados 
a éstas, se indicarán las precauciones a tener en cuenta para estas 
acciones y los EPI’s necesarios; y por último, el dominio operacional que 
será la comprobación de las medidas que se toman y si se están 
realizando. 
5. Consignas de prevención y ergonomía: son un resumen de los riesgos 
ergonómicos evaluados, explicando cómo realizar las tareas mejorando la 
postura, señalando los puntos clave para evitar daños e indicando los 
equipos de protección individual que serán obligatorios para cada caso.. 
6. Fichas reflejo: proporcionarán la información de la metodología a seguir en 
el caso que se produzca una Marcha Degradada. 
7. Consignas de seguridad del producto: cada producto tiene asociado una 
ficha de seguridad dónde se indican los riesgos, los equipos de protección, 
las precauciones a tener en cuenta, las medidas higiénicas y la protección 
al medio ambiente. 
8. Consignas de seguridad e higiene: principalmente serán aquellas que de 
manera general indican las normas de actuación en el taller (higiene y 
prevención en el taller), reglas cardinales de seguridad, sensibilización de 
productos químicos, zonas de cohabitación, incompatibilidad de 
almacenamiento de productos químicos. (Anexos I-VI). 
9. Plan de Emergencia y de Medio Ambiente: aquí se incorpora el compromiso 
medioambiental (Anexo VII) y de prevención de riesgos de la dirección del 
centro, el plan de emergencias, los sistemas de alarma y lucha contra 
incendios, el plan de medio amiente y por último las consignas rojas 
(emergencia) y verdes (medio ambiente). 
10. Plan de Protección al Patrimonio: vendrán definidas las seguridades de las 
instalaciones y la protección de la información y sus grados de 
confidencialidad. 
   






4.2.2. Descripción de procesos, definición de etapas, actividades y acciones. 
  
 Como se indicaba en el apartado 3.1.; el área de mezclas en el centro de 
Michelin Valladolid  estará dividida en dos secciones bien definidas, y una tercera que 
es el paso intermedio entre ambas. Para poder realizar la descripción del proceso; 
primero se definirán en cada una de las secciones (ZA, ZA-ZB, ZB), los diferentes 
procesos realizados para poder simplificar el estudio de cada puesto de trabajo. A 
cada etapa del proceso le corresponderá un Dossier de Prevención de Puesto.  
 La identificación de las diferentes etapas en el proceso se convierte en un 
eslabón fundamental para el desarrollo de los DPP. Esta identificación consistirá en la 
división del proceso en distintas etapas que serán independientes y estarán bien 
definidas en cada uno de los dosieres.  
 Estas etapas se tratarán de manera individual; para cada una de éstas le 
corresponden una serie de actividades a desarrollar y así poder realizar las tareas que 
le han sido encomendadas a cada trabajador.  
 A partir de estas actividades, se relacionan una serie de acciones que 
implicarán la existencia de riesgos. Una vez identificados, se proponen una serie de 
precauciones o medidas para intentar evitarlos y aminorarlos cuando no se puedan 
eliminar. Se indicará también las protecciones individuales a tener en cuenta cuando 
se realiza cada actividad y las prohibiciones que esa actividad no permite que se 
realicen. 
 
4.3. RECOPILACIÓN DE INFORMACIÓN PARA LA ACTUALIZACIÓN. 
 
 Una vez identificadas las etapas y conocido el proceso productivo para la 
fabricación las diferentes calidades de goma, se podrá hacer una recopilación de 
información necesaria para la actualización de dosieres. 
 Como hemos comentado anteriormente, un dossier será un documento gráfico, 
explicativo y divulgativo que proporciona información al trabajador y a todo aquel que 
lo necesite. Se identifican los riesgos que existen en cada puesto de trabajo; así como, 
las medidas y precauciones a tener en cuenta y los equipos de protección individual 
obligatorios o recomendados para utilizarlos en cada tarea. En éstos, también existen 
consignas dónde se indica cómo actuar en el momento que se deba realizar una tarea 
en marcha degradada, fichas rojas (emergencias) y fichas verdes (medio ambiente), 
plan de emergencia, protección al patrimonio, las fichas de seguridad del producto, 
planos con las seguridades de cada máquina. 
 En el momento de realizar la actualización, se deberá de tener claro los 
documentos que aparecen en el dossier y cómo desarrollar cada uno de ellos.  
 
   






4.3.1. Identificación del proceso y de las seguridades del proceso. 
  
 En los dosieres aparecerá identificado cada proceso y cada etapa en un plano 
general para el área de mezclas. La identificación de las etapas es fundamental para 
comprender dónde está situada cada una y cuáles son los límites de comienzo y fin. 
 Será importante señalizar dónde aparecen las diferentes seguridades para que 
de un vistazo rápido al plano, se puedan identificar fácilmente la posición que tienen y 
qué tipo de seguridad hay en cada máquina. Para ello, se realizará un segundo plano 
con el proceso completo referente al dossier que se está actualizando y se señalarán 
una serie de seguridades como son: setas de seguridad, cables de seguridad, bocinas 
y barreras fotoeléctricas y tapices. 
 Las setas de seguridad: se activan pulsando un botón, generalmente de 
color rojo y situado en una parte visible de la máquina. Al activarse, 
generan una parada de emergencia en la máquina. 
 Los cables de seguridad: se utilizan principalmente en las zonas de 
transporte materiales a lo largo de un tapiz, se activa cuando el 
trabajador tira del cable. Esta activación corta la energía de la máquina 
y para de forma automática. 
 Barreras fotoeléctricas: se usan de manera general para la protección 
de personas que trabajan en la cercanía de las máquinas y a la vez se 
agiliza la tarea permitiendo un acceso libre a las máquinas. La ausencia 
de puertas y protecciones reduce el tiempo necesario para realizar la 
actividad. Por ejemplo; la  zona de paletizado del producto al final de 
línea. Estas barreras, si detectan que una persona ha atravesado la 
zona o detectan que ha habido un movimiento inusual pararían la 
máquina de forma inmediata. 
 Tapices: al igual que los anteriores, funcionan cuando las personas 
entran en contacto, en este caso, con el tapiz. Se utilizan de la misma 
forma para carga o descarga de materiales y sirven de protección para 
los trabajadores. 
 A partir de estas definiciones, se visitan ‘in situ’ las máquinas y se comprueban 
que aparezcan las seguridades de manera correcta en los planos indicadas; si no es 
así, se llevará a cabo la actualización indicando las modificaciones.  
 Además de la visita a la fábrica para hacer esta comprobación, también es 
posible apoyarse en el documento MOS (Modo Operatorio de Seguridades). En este 
documento, se explican dónde se sitúa cada una de las seguridades y cómo actúan  
cada una de ellas. Es importante señalar que este documento es más extenso y 
engloba otras seguridades, como por ejemplo cerrojos Euchner o puertas con llave. 
 
   






4.3.2. Información del puesto de trabajo: identificación de riesgos en cada 
etapa. 
 
 Previo a la actualización de los dosieres, se proporciona un documento que 
indicará la información del puesto de trabajo. Este documento lo realiza el 
departamento de EP, el cuál será el encargado de hacer la evaluación de riesgos 
correspondiente a cada puesto de trabajo y el responsable de las conclusiones 
obtenidas. Para el caso de la actualización de dosieres, los técnicos de EP vuelven a 
realizar una evaluación comprobando que no hay riesgos nuevos y que en el caso de 
que existan nuevos, queden claramente identificados en las fichas de información del 
puesto y se tomen las medidas para eliminarlos o minimizarlos. 
 En esta ficha además de la evaluación de riesgos, se indican los EPI’s que son 
obligatorios en el puesto de trabajo. Esta ficha vendrá adjunta al dossier, como 
elemento principal para mantener informado al trabajador en el puesto de trabajo 
donde le corresponde realizar sus tareas. 
 
4.3.3. Revisión de productos utilizados. 
 
Uno de los riesgos más importantes del área de mezclas es el uso de un 
elevado número de productos químicos; por lo que puede existir riesgo químico para el 
trabajador por: inhalación, contacto, ingestión. Estos productos estarán periódicamente 
bajo control para mantenerlos registrados y poder identificar las medidas oportunas 
que se deben llevar a cabo en el momento de su manipulación. 
Lo que se trata de realizar en esta etapa del trabajo es la identificación de los 
productos que aún no aparecen registrados, incorporarlos al Dossier de Prevención de 
Puesto y adjuntar las fichas de seguridad del producto. 
Además de realizar este registro, se tratará de identificar aquellos que se 
encuentren en el puesto de trabajo y no posean una etiqueta indicando que sustancia  
se encuentra dentro. Podría ser el caso, por ejemplo, de un trasvase de un producto 
desde un recipiente a uno más pequeño. En este caso, se añadirá una etiqueta donde 
aparezcan los riesgos principales, las medidas a llevar a cabo y cómo actuar en el 
caso de que exista algún tipo de contacto. 
 
4.3.4. Identificación de marchas degradadas. 
 
Una vez revisados los productos químicos, otra parte fundamental para realizar 
la actualización de los Dosieres de Prevención de Puesto, será la identificación de 
nuevas Marchas Degradadas o la actualización de las ya existentes porque se haya 
modificado el proceso productivo. 
   






 Marcha Degradada se define como las dificultades o desviaciones en el 
proceso de producción (situaciones fuera del ciclo regular) que, en caso de aparición, 
entrañan un riesgo para el trabajador. Pueden darse por: atascos, fallos de máquina, 
averías, mal estado de elementos, propiedades del producto, etc. 
Tiene que quedar claro este concepto, para ello se proporciona al trabajador y 
se añade al DPP una consigna de marchas degradadas dónde aparece explicado de 






















Figura 1. Consigna Marchas Degradadas de Seguridad 
 
   







 Una vez identificadas las Marchas Degradadas, se realizan una serie de 
Fichas Reflejo el trabajador tiene a su disposición donde se explicará el método 
operatorio para realizar una intervención, reparar la máquina y con ello conseguir su 
funcionamiento normal. 
El problema surge cuando la Marcha Degradada no está identificada. En este 
caso, primero se parará el trabajador a observar qué es lo que está ocurriendo y por 
qué se ha producido esta situación. Se actuará solo cuando se identifiquen los riesgos 
y se tomen las medidas de precaución oportunas. A partir de aquí, se informa a los 
diferentes jefes de unidad y se crearán grupos de trabajo para poder analizar los 
funcionamientos anómalos de las máquinas y crear métodos operatorios para poder 
actuar en el caso que se vuelva a repetir esta situación. 
 
 
4.4. ACTUALIZACIÓN DE DOSSIERES DE PREVENCIÓN DE PUESTO. 
 
 Llegados a este punto y una vez adquiridos diferentes conceptos generales, 
habiendo hecho una primera toma de contacto con el área de mezclas y la información 
necesaria, se pasará a la actualización de cada dossier de puesto. 
 Siguiendo el índice que presenta cada Dossier de Prevención de Puesto, se 
irán modificando aquellos puntos que requieran una actualización. 
 
4.4.1. Actualización de fichas de información del puesto de trabajo. 
 
 En todos los dosieres se realiza una revisión de las evaluaciones de riesgo por 
parte de los técnicos de EP. Esta revisión, implica que en ciertos puestos de trabajo 
haya cambiado los riesgos, que mediante medidas de protección se hayan eliminado 
algunos, y por modificaciones o cambios en la maquinaria y hayan aparecido otros.  
 Por lo que este punto, se actualizará (siempre que sea necesario)la ficha de 
información del puesto (Figura 2). Así el trabajador está informado de los nuevos 
riesgos existentes, de los equipos de protección individual que tiene que llevar en su 
puesto de trabajo y además también la formación que tiene que poseer para realizar 




   























Figura 2: Ficha de Información del Puesto de trabajo 
 
 
4.4.2. Actualización de la posición de seguridades. 
 
 Tras la identificación de las seguridades, se realizará una modificación en 
aquellos planos dónde las seguridades hayan cambiado o simplemente se hayan 
añadido nuevas. 
 
4.4.3. Actualización de identificación de los riesgos en cada etapa del proceso. 
 
 Después de haber realizado una revisión de la evaluación de riesgos, y 
habiendo añadido la ficha de información del puesto de trabajo; se tratará de modificar 
los riesgos existentes en cada etapa del proceso. 
   






 Esta parte del dossier vendrá estructurada en forma de tabla dónde se tratará 
de identificar las actividades que se realizan en cada etapa, las acciones/riesgos que 
implica la realización de estas actividades, las precauciones que se deben tener en 
cuenta a partir de los riesgos identificados, las prohibiciones y obligaciones de cada 
actividad y; por último, el dominio operacional que se encargará de controlar que se 
está llevando a cabo aquello que se propone como medidas y precauciones. 
 
Figura 3: Ejemplo de identificación de riesgos 
 
4.4.4. Actualización de Consignas de Prevención y creación de consignas de 
ergonomía. 
  
 Un punto fundamental en los Dosieres de Prevención de Puesto son las 
Consignas de Prevención, en éstas aparecen de forma resumida y esquemática los 
riesgos identificados en el apartado anterior correspondientes a cada etapa, 
recomendaciones medioambientales, recomendaciones para la salud de los 
trabajadores, los teléfonos de urgencias y las precauciones a llevar a considerar frente 
a los riesgos existentes. 
   






 Esta actualización será acorde a la actualización del apartado anterior; en 
algunos casos, se ha tenido que modificar pictogramas obsoletos que se referían a 
riesgos productos químicos. 
 Identificados también los riesgos ergonómicos mediante la evaluación de 
riesgos realizada por los técnicos de EP, se realizarán nuevas consignas de 























Figura 4: Ejemplo de Consigna de ergonomía. 
   






 Una vez identificados los riesgos ergonómicos de cada etapa, se seleccionan 
aquellos que son más perjudiciales para la salud de los trabajadores en una escala del 
1 al 10 y a partir de aquí, se comienza a realizar las consignas de ergonomía. 
 Para realizar las consignas de ergonomía se visita el puesto de trabajo y se 
observa cómo realiza el movimiento el operario, que útiles de trabajo emplea, se tiene 
en cuenta la valoración del trabajador frente a su puesto de trabajo y a partir de 
documentos proporcionados por los técnicos de EP, se identifican los puntos clave a 
tratar en la ficha de ergonomía. 
 Esta ficha se estructura con la identificación de la etapa correspondiente, los 
útiles de trabajo que se emplean para la tarea y cómo realizar el movimiento teniendo 
en cuenta los puntos clave identificados como son: la espalda, las manos y brazos y 
piernas de manera general. Se indicará, siempre que sea obligatorio, los EPI’s a 
utilizar cuando se realice esa tarea (Figura 4). 
 
4.4.5. Actualización de Fichas Reflejo. 
 
 Las Fichas reflejo desarrollan un método operatorio para actuar en el caso que 
exista una Marcha Degradada en la máquina. 
 En estas fichas, se explica paso a paso cada uno de las operaciones a realizar 
para que los trabajadores intervengan en las máquinas sin poner en peligro su salud y 
actúen con la mayor seguridad posible.  
 La actualización de estas Fichas Reflejo principalmente se ha realizado en una 
de las líneas donde se termina el proceso producto para su posterior almacenamiento. 
Se dan nuevos métodos operatorios para intervenir, ya que se ha llevado a cabo una 











   





























Figura 5: Ejemplo fichas Reflejo 
 
4.4.6. Actualización de CSP. 
 
 Tras la identificación y el posterior registro de los productos químicos en la 
etapa de recopilación e información, ahora se pasa a actualizar las Consignas de 
Seguridad del Producto. 
   






 En estas Consignas se identifica cada producto con su número correspondiente 
al registro que hemos realizado. Aparecerán identificados los riesgos específicos para 
las personas y el medio ambiente, los equipos de protección individual y colectiva a la 
hora de su manipulación, las medidas higiénicas y primeros auxilios en el caso de una 
mala ejecución del trabajo con el producto, la protección del medio ambiente y la 
protección en caso de incendio. Además, se señalan los números de emergencia, para 
recordarlos en el caso que sea necesario (Figura 6). 
 
Figura 6: Ejemplo de Consigna de Seguridad del Producto 
 La actualización en este apartado consistirá en cambiar aquellas consignas que 
han quedado obsoletas en el tiempo, ya que no seguían el actual Reglamento (CE) nº 
1272/2008 sobre clasificación, etiquetado y envasado de sustancias y mezclas. 
Además de la incorporación a los Dosieres de Prevención de Puesto de aquellas 
consignas de seguridad que identifican a los nuevos productos incorporados en el 
proceso. 
 Esta práctica se lleva a cabo en breves periodos de tiempo para que queden  
todos los productos químicos reflejados en el menor tiempo posible y el trabajador se 
mantenga informado de los diferentes cambios. 
 
   






4.4.7. Actualización de plan de emergencia y tríptico. 
 
 El Plan de Emergencias aparecerá en todos los DPP y será un documento 
gráfico e intuitivo que indicará las vías de emergencia, así como los teléfonos de 
emergencia, las puertas de emergencia, las puertas de ambulancia (identificadas con 
su número correspondiente), los puntos de encuentro para cada área de la fábrica y 









   







 Se actualiza de igual forma el plan de actuación frente a una emergencia. Se 
indica cómo prevenir las emergencias, cómo actuar en el caso que se produzca una, 
explica las alarmas que pueden sonar y cuando hay que realizar una evacuación. 
(Figura 8). 
 
Figura 8: Plan de actuación ante una emergencia. 
 
 En este apartado se incluyen también las fichas rojas  y las fichas verdes 
(Figura 9). En las fichas rojas se explica cómo actuar frente a emergencias y en las 
fichas verdes se refleja qué hacer con los aspectos medioambientales, como por 
ejemplo la eliminación de residuos generados y cómo eliminarlos. Al igual que el Plan 
de Emergencia, las fichas rojas han sido actualizadas por la oficina de EP, por lo que 






   























Figura 9: Fichas rojas de emergencias y  Fichas verdes de medioambiente. 
 
4.5. VALIDACIÓN Y DIFUSIÓN DEL DOSSIER ACTUALIZADO. 
 
 Una vez finalizada la actualización del dossier, se realiza una reunión con el 
Técnico de Seguridad en el departamento de EP, éste será el encargado de 
comprobar que las modificaciones y actualizaciones han sido correctas. 
 Tras esta comprobación, se procede a la difusión del documento y a la 
información de los trabajadores de las partes del DPP que han sido actualizadas y un 
recordatorio de aquellas partes que no se han modificado. 
  
   






5. RESULTADOS OBTENIDOS 
 
 Es importante que se realicen estas prácticas de actualización de dosieres 
periódicamente para que se revisen las evaluaciones de riesgos existentes, aquellos 
que han desaparecido y los nuevos que se presentan. Tras la actualización del 
Dossier de Prevención de Puesto, la seguridad del proceso se verá incrementada   
tanto para el trabajador como para que la máquina. 
 Se consigue también con esta práctica, que continuamente se sigan realizando 
mejoras para la protección de la Seguridad y Salud de los trabajadores a nivel 
colectivo e individual. Además, a partir de esto, se elaboran los diferentes métodos 
operatorios frente a Marchas Degradadas en las máquinas; y a la vez se mantienen 
actualizadas todas las Consignas de Seguridad del Producto utilizados en el área de 
mezclas que pueden entrañar un riesgo para las personas y el medio ambiente. 
 Volver a realizar la evaluación de riesgos de cada una de las etapas, implica no 
solo la propia evaluación de éstos; sino el intercambio de información por parte del 
trabajador con los técnicos para identificar aquello que se podría mejorar, o aquello 
que se ha realizado con éxito y así poder extrapolarlo al resto de la fábrica. 
 Por último, la actualización de DPP es un medio para mantener informado al 
trabajador como indica el Art. 18 de la Ley de PRL 31/1995. 
  
   








 Tanto la nueva incorporación de Dosieres de Prevención de Puesto, como la 
actualización periódica de los mismos es un factor importante para conseguir el 
compromiso del centro Michelin Valladolid con el objetivo de una mejora continua y 
una satisfacción de los trabajadores e interlocutores. La Seguridad y Salud de los 
trabajadores se considera un pilar fundamental para un progreso eficaz. Se convierte 
en un papel fundamental el llevar a cabo acciones acordes con la normativa vigente. 
 Una actualización de Dosieres de Prevención de Puesto implica que se revisen 
de nuevo todas las evaluaciones de riesgos realizadas para cada puesto, detectando 
nuevos riesgos que pudiesen existir en las máquinas, en el ambiente o en el propio 
trabajador. Con ello se pretende que en la fábrica se lleven a cabo acciones para 
eliminar los riesgos, disminuir los accidentes, evitar las enfermedades profesionales y  
proteger el medio ambiente y el patrimonio; en definitiva, tratar de eliminar aquellos 
riesgos que, día tras día, se presentan en los puestos de trabajo. 
 Es importante, mantener al día los Dosieres de Prevención de Puesto para 
conseguir tener actualizados los documentos que lo componen. Una de las 
actualizaciones más importantes en un DPP del área de mezclas en el centro de 
Michelin Valladolid es la puesta al día del registro de productos químicos existentes en 
el proceso de producción. Con esta actualización, los trabajadores podrán tener a su 
disposición todas las Consignas de Seguridad del Producto, para que, en el caso de 
emergencia sepan cómo deben actuar o simplemente para saber qué riesgos implican 
la manipulación de los productos y los equipos de protección que deben llevar. 
 Otro factor a considerar en la actualización de estos DPP, es la detección de 
nuevas Marchas Degradadas con lo que una vez detectadas e identificados los 
riesgos, se pueden realizar grupos de trabajo para realizar un método operatorio para 
la intervención en cada una de las máquinas. Tras la realización de estos métodos, las 
intervenciones serán más seguras y se podrá trabajar con la certeza de que los 
riesgos en este comportamiento anómalo de la máquina han sido evaluados. 
 Para la Seguridad del puesto de trabajo será relevante que queden 
actualizadas las seguridades de las máquinas, con indicaciones de dónde se 
encuentran cada una. Así como, la actualización del Plan de Emergencia es esencial 
para que los trabajadores tengan claro en todo momento cómo actuar. 
 Poseer toda esta información en un documento único se hace indispensable 
para los trabajadores, ya que en cada uno de los puestos de trabajo se encuentra el 
DDP correspondiente y es fácil acceder a él en caso de duda.  
 Al igual que este documento dinámico sirve para la información y formación de 
los trabajadores en cada uno de sus puestos de trabajo, también sirve para que todos 
se sensibilicen ante los riesgos y peligros que pueden existir en su desarrollo de la 
actividad y para que lleven a cabo un comportamiento respetuoso con el patrimonio y 
el medio ambiente. 
   






7. OTRO TIPO DE INFORMACIÓN 
 
 Es de especial relevancia para el centro de Michelin Valladolid la comprobación 
de las medidas que se llevan a cabo para la protección de los trabajadores y del medio 
ambiente y su efectividad. Es por ello que se realizan una serie de comprobaciones a 
partir de Observaciones Preventivas de Seguridad (OPS). (Anexo VIII). 
 Las OPS como su nombre indica son una serie de observaciones que 
consistirán en la verificación de que las medidas de seguridad e higiene son las 
correcta, que los trabajadores las respetan en todo momento y las conocen; y por 
último, se trata de comunicar las conclusiones obtenidas en la Observación Preventiva 
de Seguridad. 
 Son realizadas por los jefes de unidad de cada una de las unidades 
multifuncionales, así como técnicos de diferentes áreas. 
 Estas OPS llevan un registro de la persona que realiza la observación, el 
horario en la que ha realizado, así como la zona donde la ha realizado (normalmente 
se asigna una zona y un mes de realización). Están basadas en una lista de chequeo 
donde se analizan dos aspectos importantes en lo que respecta a seguridad: los actos 
inseguros y las condiciones peligrosas. 
 Los actos inseguros serán aquellos actos imprudentes cometidos por los 
trabajadores; mientras que las condiciones peligrosas son riesgos no identificados ni 
evaluados que pueden presentarse en las máquinas, viales o al realizar una tarea. 
 En esta lista de chequeo de actos inseguros; se comprobará el respeto de los 
planes viales, el conocimiento de los trabajadores de las Reglas Cardinales de 
Seguridad, el respeto de las zonas de cohabitación, la conducción de los carretilleros, 
el uso de EPI’s. 
 Mientras que, en la lista de chequeo de las condiciones peligrosas se 
comprobará la señalización de los lugares de trabajo y los planes viales, los 
obstáculos que pueden existir en los viales, el estacionamiento de carretillas, que no 
existan paletas mal apiladas, las protecciones de las máquinas están correctas, el 
estado de las barandillas y protecciones, el correcto almacenamiento de los materiales 
y detección de fugas. 
 Tras estas observaciones, se indican los puntos dónde ha habido algún fallo ya 
sea de tipo actos inseguros o condiciones peligrosas. Se abren acciones, para la 
sensibilización de todos los participantes en el proceso productivo o para reparación 
de cualquier cosa que no esté funcionando correctamente. A su vez, estas 
observaciones tienen un apartado donde se pueden reflejar aquellos comportamientos 
preventivos positivos que se observaron. 
 En cada OPS que queda registrada se comprobará todos los puntos de la lista 
de chequeo. Normalmente, todas las acciones nuevas se comentan en las diferentes 
reuniones diarias para sensibilizar a todos y no realizar actos inseguros a la hora de 
   






desarrollar las tareas; mientras que, las acciones en lo referente a temas de 
condiciones peligrosos se estudiarán la mejor forma para evitarlos, tomar medidas 
oportunas para eliminarlos y llevarlas a cabo para conseguir una mejora continua. 
 Estas OPS serán un medio para sensibilizar a los trabajadores en lo referente a 
la seguridad e higiene en el taller y el respeto al Medio Ambiente. Además, los 
trabajadores toman más conciencia en la importancia de la Prevención de Riesgos 
Laborales en la empresa y el cumplimiento de la normativa. 
 Durante las prácticas, he tenido la oportunidad de realizar una Observación 
Preventiva de Seguridad Específica (Anexo IX). Ésta será como las observaciones 
anteriormente explicadas, pero con la diferencia que las OPS específicas se 
desarrollan en el preventivo de seguridad que se realiza cada breve periodo de tiempo 
en diferentes máquinas del área de mezclas. Se estructura igual que las OPS 
normales: lista de chequeo de actos inseguros y lista de chequeo de condiciones 
peligrosas.  
 Para la lista de chequeo de los actos inseguros se observarán si se ha 
realizado el método LOTO para la consignación y desconsignación de las máquinas y 
la correcta identificación de los trabajadores que hay trabajando en ellas, si se 
emplean los EPI’s, si todos los trabajadores llevan prendas de alta visibilidad y si 
existe una buena coordinación entre las empresas. 
 La lista de chequeo de las condiciones peligrosas evaluará el estado de las 
herramientas que se utilizan, la limpieza de la zona tras el preventivo, si están bien 
colocadas todas las protecciones de las máquinas tras el preventivo y si las vías de 
circulación están libres de objetos. 
 Para poder realizar esta OPS específica, me informaron sobre el método 
LOTO: método de consignación que se basa en utilizar candados específicos de color 
único, en combinación con una tarjeta de identificación personal para condenar los 
puntos de consignación de las energías. 
 Estas observaciones específicas son un buen método para la mejora continua 
ya sea para el funcionamiento de las máquinas, para una mayor seguridad de las 
personas y para una mayor sensibilización. Es importante realizarla cada breve 
periodo de tiempo, ya que es un buen método para que exista información sobre las 
mejoras a tener en cuenta (tanto para cada trabajador como para el proceso 
productivo en general). A su vez, es de especial relevancia informar a los trabajadores 
de aquellos comportamientos preventivos positivos para que no se desmotiven y sigan 
apostando por Prevención de Riesgos Laborales. 
 Además de estas Observaciones Preventivas de Seguridad, en las prácticas he 
realizado un seguimiento de los residuos generados en el área de mezclas, he 
aprendido cómo se gestionan y cómo se etiquetan para que queden identificados a la 
hora de la recogida por parte de la empresa contratada para el tratamiento de éstos. 
   






8. CONCLUSIONES FINALES EXTRAÍDAS. 
 
 Se puede concluir que el centro Michelin Valladolid es una empresa con unos 
principios y compromisos que implican la protección de la salud de las personas, así 
como, una protección del medio ambiente y al patrimonio. Estos compromisos 
persiguen el objetivo de satisfacer al trabajador y la protección frente a los riesgos que 
pueden derivarse en el centro de trabajo. 
 Será un factor importante para la economía en la empresa considerar la 
Prevención de Riesgos Laborales y la protección al Medio Ambiente como un medio 
para la mejora de la misma. Invertir en prevención implica que existan menos riesgos 
de accidentes y enfermedades profesionales, que a largo plazo serían un problema 
mayor para la economía. 
 Para conseguir este objetivo, se realizan actividades que ayuden a la 
identificación, evaluación, eliminación y corrección de riesgos en el puesto de trabajo. 
Una de las prácticas llevadas a cabo es la elaboración y actualización de Dosieres de 
Prevención de Puesto; con ello se pretende conseguir una disminución de accidentes 
y la continua mejora de las instalaciones y del proceso productivo; así como, una 
protección y defensa al medio ambiente y al patrimonio. 
 Estas prácticas, a nivel personal, me han permitido asimilar y afianzar 
conceptos adquiridos a lo largo del año académico; así como, la organización que 
requiere una gran empresa para tratar de solucionar problemas en lo referente a 
Prevención de Riesgos Laborales y Medio Ambiente. Me ha resultado satisfactorio 
poder comprobar que tanto la empresa como sus trabajadores están sensibilizados en 
lo que respecta a Seguridad, Salud y Medio Ambiente. Aun así, es importante seguir 
apostando por la Prevención de Riesgos Laborales y la protección al Medio Ambiente 
para mejorar y avanzar en un camino seguro hacia el cumplimiento de compromisos y 
objetivos propuestos y no solo aquellos que la norma obligue. 
 Por último, agradecer a la Universidad de Valladolid y al centro Michelin 
Valladolid  la oportunidad de haber podido realizar estas prácticas. Agradecer el trato 
que he recibido por parte de todos los trabajadores de la empresa, y el haberme 
ayudado, tanto para el desarrollo de estas prácticas como para mi desarrollo a nivel 
profesional.  
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ANEXO I: Consignas de Higiene en el taller. 
 
  
   














   


























   
























   






ANEXO V: Sensibilización de Uso de Productos Químicos 
 
  
   






ANEXO VI: Incompatibilidad de almacenamiento de productos químicos peligrosos 
  
   














ANEXO VIII: Observación Preventiva de Seguridad.










ANEXO IX: Observación Preventiva de Seguridad Específica
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